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TEXTE DE L'EPREUVE

On donne : e o g‘ _ =

- Le texte de I'épreuve et le dessin de définition de la piéce 3 1‘3 gl = %?ﬁ g _glq
a traiter. ( Doc 2/7 ) LT Z|e9 ~ T
- La nomenclature des phases et le repérage des surfages de % 2" §

la piece. ( Doc 3/7) = Ba m6/§ -
- Un questionnaire et le contrat de phase CN 20 a compléter. o2 _ - b
( Doc 4/7) 1 g —1—- E? S | N N

- Un questionnaire et le tableau des coordonnées de la piéce. =

( Doc 5/7) ¢/ -

- Un questionnaire, une structure de programme et un 0254005 45° 155

bordereau de programmation a compléter. ( Doc 6/7 ) 25401 2

- Un questionnaire relatif au contréle de la piece. ( Doc 7/7 ) e F006
- Un dossier de documentation ressources en annexe. ]&ﬂf’w

4 N 2

- La compétence C21: Elaborer tout ou partie d'un contrat de

* 0l Ra 16 Eu 8"3
phase sera évaluée sur le questionnaire document 4/7 Rals / [0 / Ra 0. /j
, Etat général des hords Tolérances générales : IS02748—fH

- La compétence C23: Elaborer tout ou partie d'un (IS0 13715)
programme de commande numérique sera évaluée sur le 0 VIS POINTEAU L2 (o 3p |
questiomaire document 5/7 et 6/7 % Nb @} ‘ Désignat ion Matiere Observation | RéFérence
- La compétence C24: Choisir et /ou justifier un outillage ch 1 VIS POINTEAU
de mesure et de contrdle sera évaluée sur le questionnaire ACADEMIE DE GRENOBLE SESSION 2003
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NOMENCLATURE ENSEMBLE : DATE : 2/10/2001 17
MATIERE: CuZn35Pb2 DES
NOM : BEP 2002 EP3 PROGRAMME : 200 METHODES
PHASESI DESIGNATION _‘ | MACHINE—OUTIL OBSERVATIONS
| ) O RECEPTION MATIERE | BARRE 0 12
| . | CONTROLE DU BRUT Lg 3m
_ DECOLLETAGE CN |
\ | Usinage finition des surfages : 1, 2, 3, | e
20 4,5,6,7,8,9,10, 11,12, 13, 14, 15, CITIZEN B%
16,17, 18. & =
— =
30 LAVAGE
| Fraiseuse
40 horizontale
Col 4 Wirth & Gruffat
50 |14y
| CONTROLE AVANT
| 60 TRAITEMENT THERMIQUE
‘ ‘ _ Epaisseur du
70 ERHQIC%EIT THERMIQUE : traitement
10 microns maxi
0
80 CONTROLE FINAL Rep [N Désignat ion Mat igre Observation | Référence
Carton de 1000 ‘@ ‘E‘@}
9Q | SONDITIONNEMENT ET piéces rormat A6 [IREPERAGE DES SURFACES
EXPEDITION Conditionnement Ech. 3¢ |
sépareé -
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EXAMEN : B.E.P Productique mécanique option Décolletage Durée 3 heures

EPREUVE : E.P.3 Etude des processus opératoires Coefficient : 4
Ech: 3:1 Nb Tirages:- - |CORRIGE Feuille 3/7




‘2 - AVANT -PROJET Ensemble: BEP 2002 Date: 09/05/2001 DDMT
C21: Etablir tout ou_partie d'un contrat de phase D'ETUDE DE FABRICATION | prace; VIS POINTEAU | BUREAU ||
Q
La CN utilisée est de type poupée mobile. La sortie de la barre se fait dans le sens positif. PHASE N°®2( Matizre: CWBIN (CuZn39Pb 2) METDEISDES 1
e ; NOM: Programme : 200
- 1°) Définir sur le contrat de phase les avances des outils T1414 tournage avant )
ct TI313 { toumaags wrioe ( Désignation: _ DECOLLETAGE CN
/5 Machine-Out i |: CITIZEN BI2 |Mise en postion : Pince F @ 8 + canon tournant &8
- 2°) Définir sur le contrat de phase les vitesses de coupe de I'outil T1414 ( tournage avant ) @,
et T1212 (gorge ). . /5 X+Z> g
. . . = B gl e
- 3°) Indiquer sur le dessin de phase les cotes de fabrication manquantes ( cadres vides ) . & 3 8 k=
53] 0
N /5 . & 8 8|y S /ﬂ
- 4°) Situer sur le dessin de phase 1'origine programme OP et le sens des axes de la maeliine g&%ﬁ S Y X
(X+,Z4), Y 2 4
g = Bt —- - —--H--8-@-
- 5°) Proposer une autre solution pour la fabrication de la pi¢ce en phaSe 20 J_ . )
( Ordre des opérations + surfaces usinées + type d'outils ) /5 or W ' ? F
OPERATIONS OUTILS 5 i 3
Tournage avant et tournage arriére. T14 Foncage-chariotage 12.414 -
Fongage gorge T13 Foncage-gorge 179
Filetage _ T12 Filetage 239 -
FongageJriyon + @ c T11 Trongonnage 12
——D'autres solutions sont envisageables 29
R m .
- 6°) L'oqtil de coupe est en Acier rapide supérieur . Sur le dessin ci-dessous, indiquer les cotes de Ii_U.l Ra L6 Ra 16 % 8'3
fabrication de I'outil ainsi que les angles de dépouille et de coupe.
Etat général des bords: Tolérances générales : 1S02748—H
(150 13715)
< L0 DESIGNATION DES OPERATIONS OUTILS ANt F Ja )
N Dressage et Tournage avant 1, 2, 3, Dr:S113622}0.04
Ne 4,5 6 T1414 OUTIL ARS  Ini55e7el007
‘\ Tournage arrigre 7, 8, 9, 10, 1, T1313 Plaquette carbure  |Fi25 ¥9760.04
\ 12. brasée ( Largeur 2 mm )08 |8280/0.07
/ Foncage gorge 13, 14, 15. T1212 OUTIL ARS 78 |3105(0.04
= = - Plaquette carbure
/j\z _ Filetage 12. T1515 A s 35 |1500/0.75
- ;k /5 ;riml;gge rayon arrigre et tronconnage T1111 OUTIL ARS 65 bss70.04
?l y ACADEMIE DE GRENOBLE SESSION 2002
|_Angle de dépouille :  8° EXAMEN : B.E.P Productique mécanique option Décolletage Durée 3 h@W@S
“Aflglle ‘|ie O 1,0 | EPREUVE : E.P.3 Etude des processus opératoires Coefficient : 4
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